(19) 



(12) 



(43) Veroffentlichungstag: 

09. 1 0.1 996 Patentblatt 1 996/41 

(21) Anmeldenummer: 96105156.2 

(22) Anmeldetag: 30.03.1996 



Europaisches Patentamt 
European Patent Office 
Off ice europeen des brevets (11) EP 0 736 265 A1 

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG 

(51) int. Cl 6 : A43B 7/12, A43B 9/12 



(84) 


Benannte Vertragsstaaten: 


(72) 


Erfinder: Pavelescu, Liviu-Mihai 




AT BE CH DE DK ES FR GB IE IT LI NL PT SE 




44229 Dortmund (DE) 


(30) 


Prioritat: 08.04.1995 DE 19513413 


(74) 


Vertreter: Fett, Gunter 








Akzo Nobel Faser AG, 


(71) 


Anmelder: Akzo Nobel N.V. 




Kasinostrasse 19-21 




NL-6824BM Arnhem (NL) 




42103 Wuppertal (DE) 



(54) Wasserdichtes Laminatformteil und Verwendung desselben in Schuhen 



(57) Die Erfindung betrifft ein wasserdichtes Lami- 
natformteil als Einsatz fur Schuhe in Webegezwickter 
Ausfuhrungsform mit einer AuBenlage (1), einer Brand- 
sohle (6), einer Futterschicht (3) und einem wasserdich- 
ten wasserdampfdurchlassigen Laminat (2), das eine 
Funktionsschicht (5) und gegebenenfalls eine Stutz- 
schicht (4) aufweist, wobei ein Randteil (12) des unte- 
ren Endbereichs des Laminats (2) zu der die 



Funktionsschicht (5) aufweisenden Seite hin umge- 
schlagen und verkiebt ist, daB die Futterschicht (3) an 
der Kante des Rands des umgeschlagenen unteren 
Endbereichs des Laminats anliegt und dal3 der Randteil 
(14) des unteren Endbereichs (12) des Laminats (2) mit 
der Brandsohle (6) mittels einer Klebeschicht (17) ver- 
kiebt ist. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein wasserdichtes Laminat- 
formteil als Einsatz fur Schuhe in klebegezwickter Aus- 
fuhrungsform, wetcher schuhformmaBig ausgebildet ist, 
mit einer AuBenlage, einer Brandsohle, einer Futter- 
schicht und einem wasserdichten wasserdampfdurch- 
lassigen Laminat, das eine Funktionsschicht und 
gegebenenfalls eine Stutzschicht aufweist, und die Ver- 
wendung desselben in Schuhen. 

Es ist bekannt, daB Schuhe, welche als AuBenlage 
z.B. Leder oder ein textiles Gewebe und ein innenlie- 
gendes Futter aufweisen, in waBrigem AuBenmilieu 
Wasser in den Schuhinnenbereich kriechen lassen; 
daher werden wasserdichte Schuhe gefordert. Zudem 
ist es wunschenswert, um die bei FuBschwitzigkeit auf- 
tretende Feuchtigkeit im Schuhinnenbereich abzutrans- 
portieren, eine Schuhinnenschicht zu verwenden, 
welche wasserdicht, aber wasserdampfdurchlassig ist. 
Um diese Schwierigkeiten zu beseitigen, werden 
Schuhe hergestellt, welche auf der dem Schuhinnenbe- 
reich abgewandten Seite der Futterschicht zumindest 
eine Schicht, Funktionsschicht genannt, aufweisen, 
welche Polymere auf Copolyetherestergrundlage, eine 
Folie aus gerecktem Polytetrafluorethylen, eine Poly- 
estermembran und / Oder eine mikroporOse Polyu- 
rethanschicht umfassen. 

Bei Verwendung der Funktionsschicht ist es jedoch 
erforderlich, diese derart mit der Brandsohle und der 
Laufsohle zu verbinden, da 13 eine dauerhafte Wasser- 
dichtigkeit ermoglicht wird. Dabei hat sich hingegen 
gezeigt, daB insbesondere bei einem Vernahen der 
wasserdichten wasserdampfdurchlassigen Funktions- 
schicht mit der Brandsohle, Laufsohle und / oder 
AuBenlage Wasser uberdie Nahte mittels KapitlarkrSfte 
von auBen in den Schuhinnenbereich kriechen kann. 
Um diesen Nachteil abzustellen. schlagt die DE-OS 38 
21 602 vor, ein Schaftmaterial zu verwenden, welches 
im unteren Bereich pores ausgebildet ist, das von dem 
beim Anspritzen flussigen Kunststoffsoh I en material 
durchdringbar ist. 

In einer weiteren Ausfuhrungsform endet das 
Schaftmaterial in einem Abstand vom unteren Ende des 
Futters und das Ende des Schaftmaterials ist uber 
einen portJsen von dem beim Anspritzen flussigen 
Kunststoffsohlenmaterial durchdringbar en Abstands- 
halter verbunden. Durch den Abstandshalter und die 
Ausbildung des unteren Endbereichs des Schaftmateri- 
als wird zwar mOglich, daB das flOssige Kunststoffsoh- 
lenmaterial in die Poren eindringen kann, jedoch sind 
dadurch keinerlei hinreichende Verbesserungen gegen 
das Kriechen vom Wasser aus dem Schaft-Sohlenbe- 
reich aufgrund der Wasserkapillarkrafte erreichbar, 
denn die hohe mechanische Belastung des Schuhs 
beim Abrollen und Auftreten kOnnen auf Dauer zu 
einem EinreiBen der Porenwand oder zumindest zu 
einem AbriB des verWebten Kunststoffsoh len materials 
von den Poren des Abstandshalters fuhren, wobei 
dadurch die Beanspruchung der noch intakt verbliebe- 



nen Verbindungen zwischen dem Kunststoffsohlenma- 
terial und dem Abstandshalter physikalisch nur 
vergrOBert wird und es zudem zu dem befurchteten Ein- 
riB der Poren oder abgultigen AbriB des Kunststoffsoh- 

5 lenmaterials von den Poren kommen kann. 

Durch die durch Ein- bzw. AbriB hervorgerufenen 
Spalten und Risse im Abstandshalter und im Schaftma- 
terial kann nunmehr Wasser, welches sich aufgrund der 
Durchnassung der AuBenlage in Richtung Laufsohle 

io gewandert ist, im Bereich zwischen dem Abstandshal- 
ter und der Funktionsschicht des Seitenteils bzw. der 
Dichtlippe der Laufsohle kriechen. Dieser Effekt wird 
noch verstarkt, wenn, wie von der Druckschrift vorge- 
schlagen, eine Strobelnaht zwischen dem porosen 

is unteren Endbereich der AuBenschicht oder AuBenlage, 
des Abstandshalter, der Funktionsschicht und Futter- 
schicht sich befindet. Dieser Stand der Technik uber- 
sieht vOllig die Gefahr. daB der Ubergangsbereich von 
dem Schaft zur Sohle einer starken Beanspruchung 

20 unterliegt, wie zu Recht auf diesen Umstand die DE-OS 
21 06 984 hinweist, die betont, daB die Verbindung zwi- 
schen der Sohle und dem Schaft einer hohen Belastung 
besonders durch die stoBartige Beanspruchung der 
Laufsohle beim Gehen ausgesetzt ist. Daher wird zwar 

25 eine anfangliche Wasserdichtigkeit des Schuhinnenbe- 
reichs durch diesen herkiJmmlichen Schuh ermdglicht, 
jedoch bereits bei normaler Beanspruchung des her- 
kOmmlichen Schuhs ist keine dauerhafte und hinrei- 
chende Wasserdichtigkeit garantiert. 

30 Zudem ist zu beobachten, daB, da die AuBen- 
schicht hauf ig Leder oder lederartiges Gewebe ist, beim 
Stanzen der Poren des unteren Endbereichs des 
Schaftmaterials Fasern innerhalb des Poreninnen- 
raums verbleiben und trotz des Ausfullens des Porenin- 

35 nenraums mittels flussigen Kunststoffsohlenmaterials 
die verbliebenen Fasern als ideale Wasserbriicken 
Wasser in den Schuhinnenbereich kriechen lassen, 
abgesehen davon, daB diese Fasern die Haftung des 
Kunststoffsohlenmaterials zumindest einschranken. 

40 Fur Schuhe mit angeklebten Sohlen eignet sich das 
in DE-OS 38 21 602 beschriebene Laminatformteil 
nicht, weil der Kleber, mit dem die Sohle angeklebt wird, 
die porOsen Teile der verlangerten AuBenlage nur 
unvollstandig durchdringt und insofern eindringendem 

45 Wasser keinen Widerstand bieten kann. 

Zudem ist es wunschenswert, wenn ein Schuh so 
hergestellt wird, daB mittels einfacher und weniger 
Arbeitsgange die Herstellung zeitlich gering und somit 
die Herstellungskosten niedrig sind. 

so Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die o.g. 
Nachteile zu beseitigen. Insbesondere soli ein Laminat- 
formteil zur Verf ugung gestellt werden, welches sich zur 
Herstellung wasserdichter, wasserdampfdurchlassig er 
Schuhe mit angeklebter Sohle eignet. 

55 Diese Aufgabe wird geldst durch das wasserdichte 
Laminatformteil als Einsatz fur Schuhe in klebegezwick- 
ter Ausfuhrungsform, welcher schuhformmaBig ausge- 
bildet ist, mit einer AuBenlage, einer Brandsohle, einer 
Futterschicht und einem wasserdichten wasserdampf- 
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durchiassigen Laminat, das eine Funktionsschicht und 
gegebenenfalls eine Stutzschicht aufweist, der dadurch 
gekennzeichnet tst, daB ein Randteil 12 des unteren 
Endbereichs des Laminats 2 zu der die Funktions- 
schicht 4 aufweisenden Seite hin umgeschlagen und 5 
verklebt ist, daB die Futterschicht 3 an der Kante des 
Rands des umgeschlagenen unteren Endbereichs des 
Laminats 2 anliegt und daB der Randteil 1 2 des unteren 
Endbereichs des Laminats 2 mit der Brandsohle 6 mit- 
tels einer Klebeschicht 17 verklebt ist. to 

Die Erfindung betrifft auch einen wasserdichten 
Schuh, welcher das erfindungsgemaBe Laminatformteil 
aufweisi. 

Das Wasser wandert beim herkOmmlichen Schuh 
mittels Kapillarkrafte durch die AuBenlage aus Leder is 
oder lederartigem Gewebe in den unteren Bereich zwi- 
schen AuBenlage und Sohle und auch uber die AuBen- 
lage selbst. Hierbei ist zu beobachten, daB von dort das 
Wasser zwischen der Unterseite des Laminats, dessen 
unterer Endbereich parallel zu der La ufsoh I en unterseite 20 
ausgerichtet ist, und der Oberseite der Lauf sohle ent- 
lang bis zum AuBenrand des unteren Endbereichs des 
Laminats vordringt. Hierbei tritt nun das Wasser auf- 
grund der mangelhaften Verbindung zwischen dem 
Au Ben rand und dem Kunststoffsohlenmaterial entlang 25 
des AuBenrands in den Schuhinnenraum. Unter AuBen- 
rand des Laminats ist der der Langs mittelachse des 
Schuhs zugewandte Rand zu verstehen. 

Bei Verwendung des erfindungsgemaBen wasser- 
dichten Laminatformteils im Schuh ist der Randteil 12 30 
des unteren Endbereichs der Laminat 2 zum Schuhin- 
nenbereich hin umgeschlagen und liegt flach auf der 
Oberseite des Restteils 9 des unteren Endbereichs des 
Laminats 2. Zwischen dem Restteil 9 und dem umge- 
schlagenen Randteil 1 2 f indet sich vorzugsweise keine 35 
Futterschicht 3. Aufgrund der Abwesenheit der Futter- 
schicht 3 kann der Randteil 12 mit dem Restteil 9 des 
Laminats 2 derartig verklebt sein, daB der umgeschla- 
gene Randteil 12 flach auf der Oberseite des Restteils 9 
des unteren Endbereichs des Laminats 2 an- oder mit- 40 
tels einer Klebschicht aufliegt. Durch das Umschlagen 
ist die Stutzschicht 5 auch im Bereich des AuBenrands 
20 des Laminats 2 angeordnet; dadurch wird gewahrlei- 
stet, daB der Bereich des AuBenrands 20 keine Schnitt- 
f lache darstellt und sonach frei von den unerwunschten 45 
Partikeln wie Resten an Faden und Geweben ist. 
Zusatzlich ist das Ende der Futterschicht 3 und in des- 
sen Fortsetzung der Randteil 12 mit der Brandsohle 
verklebt, so daB selbst dann, wenn Wasser eventuell 
doch bis zum AuBenrand 20 vordringt, dieses Wasser so 
nicht in den Innenraum des Schuhs vordringen kann. 

Aufgrund dessen wird eine im Gegensatz zum 
Stand der Technik innige Verklebung des AuBenrands 
20 des Laminats 2 mit der angeWebten Laufsohle 13 
oder dem flussigen Kunststoffsohlenmaterial erreicht, ss 
welche homogen also partikelfrei und wegen der Abwe- 
senheit von als Wasserbrucken dienenden Partikeln 
wasserdicht ist. 
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Zudem ist zu beobachten, daB, da der Randteil 12 
und der Restteil 9 des unteren Endbereichs des Lami- 
nats 2 mit einem, vorzugsweise wasserdampf durchias- 
sigen, Kleber verklebt ist, die von der 
FuBsohlenunterseite des Benutzers abgegebene 
Feuchtigkeit entlang des Laminats 2 in Richtung Seiten- 
wand des erfindungsgemaBen Schuhs diffundiert und 
nach auBen abgegeben wird. 

In einer Ausfuhrungsform kann das Laminat 2 eine 
Stutzschicht 5 z.B. ein textiles FlSchengebilde wie Vlies, 
Filz, Wirkware, Gewebe, Gewirke sein, welches vor- 
zugsweise mit einem wasserdichten wasserdampf- 
durchlassigen Material beschichtet oder getrSnkt sein 
kann. Das Laminat 2 kann auch neben einer oder meh- 
reren Stutzschichten Szumindest eine Funktionsschicht 
4, wie eine Membran, aus dem wasserdichten wasser- 
dampfdurchiassigen Material enthalten. 

Zur Herstellung des wasserdichten wasserdampf- 
durchiassigen Materials kann man verwenden die zur 
Formung einer mikroporosen polymeren Matrix geeig- 
neten Polymere, welche umfassen Polyolefine, wie 
Polyethylen-Propylen-Copolymere. Polyethylen. Ter- 
ephthalate, Polycaprolactam, Polyvinylidenfluorid, Poly- 
butyl enter ephthal at, Polyestercopolymere und 
Polytetrafluorethylen. Das wasserdtchte wasserdampf- 
durchiassigen Material kann eine Beschichtung, Tran- 
kung oder eine Membran mit Polymeren auf 
Copolyetherestergrundlage (Sympatex) sein oder aus 
gerecktem Polytetrafluorethylen mit einer mikroporosen 
Polyurethan-Beschichtung (Gore-tex) sein. 

Hierbei haben sich aufgrund seiner hohen feuchtig- 
keitsdurchiassigen Eigenschaften und hohen Wasser- 
dichtigkeit und Strapazierfahtgkeit als Material 
Polymere auf Copolyetherestergrundlage (Sympatex) 
als ausgezeichnet erwiesen. 

Vorzugsweise werden als wasserdichtes wasser- 
dampfdurchiassige Material Polymere auf Copolyethe- 
restergrundlage verwendet. Die Copolyetherester 
kfinnen aus einer Vielzahl von wiederkehrenden intrali- 
nearen langkettigen und kurzkettigen Estereinheiten 
bestehen, die statistisch uber Esterbindungen Kopf an 
Schwanz verknupft sind, wobei die langkettigen Ester- 
einheiten der Formel 
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und die kurzkettigen Estereinheiten der Formel 
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entsprechen, worin G einen zweiwertigen Rest 
darstellt, der nach der Entfernung von endstandigen 
Hydroxylgruppen aus mindestens einem langkettigen 
Glykol eines mittleren Molekulargewichts von 600 bis 6 
000 und eines Atomverhaltnisses von Kohlenstoff zu 
Sauerstoff zwischen 2,0 und 4,3 zuruckbleibt, wobei 
mindestens 20 Gew.% des langkettigen Glykols ein 
Atomverhaltnis von Kohlenstoff zu Sauerstoff zwischen 
2,0 und 2,4 besitzen und 15 bis 50 Gew.% des Copolye- 
ther esters ausmachen, R einen zweiwertigen Rest dar- 
stellt, der nach der Entfernung von Carboxytgruppen 
aus mindestens einer Dicarbonsaure eines Molekular- 
gewichts von weniger als 300 zurGckbleibt, und D einen 
zweiwertigen Rest darstellt, der nach der Entfernung 
von Hydroxylgruppen aus mindestens einem Diol eines 
Molekulargewichts von weniger als 250 zuruckbleibt, 
wobei mindestens 80 Mol % der verwendeten Dicarbon- 
saure aus Terephthalsaure Oder ihren esterbildenden 
Aquivalenten und zumindest 80 Mol % des Diols mit 
dem kleinen Molekulargewicht aus 1 ,4-Butandiol Oder 
dessen esterbildenden Aquivalenten bestehen, die 
Summe der Molprozente der Dicarbonsaure, die keine 
Terephthalsaure Oder deren esterbildenden Aquivalente 
darstellt, und des Diols mit einem kleinen Molekularge- 
wicht, das kein 1 ,4-Butandiol Oder dessen esterbilden- 
den Aquivalente darstellt, hfichstens 20% betragt und 
die kurzkettigen Estereinheiten 40 - 80 Gew.% des 
Copolyetheresters betragen. 

Vorzugsweise konnen die Polymere ganz oder teil- 
weise Copolyetherester sein, worin mindestens 70 Mol 
% der verwendeten Dicarbonsaure 2,6-Naphthalindi- 
carbonsaure Oder deren Ester bildenden Aquivalente 
sind und bei dem mindestens 70 Mol.% des verwende- 
ten Diols mit einem kleinen Molekulargewicht 1 ,4- 
Butandiol oder dessen esterbildenden Aquivalente ist 
und die Summe der Molprozente der Dicarbonsaure, 
die keine 2,6-Naphthalindicarbonsaure oder deren 
Ester bildende Aquivalente ist und des Diols mit einem 
kleinen Molekulargewicht, das kein 1 ,4-Butandiol oder 
dessen Ester bildende Aquivalente ist, hOchstens 30% 
betragt und die Estereinheiten mit kurzen Ketten 35 bis 
80 Gew.% des Copolyetheresters ausmachen. 

Noch mehr bevorzugt sind die Polymere. die Copo- 
lyetherester sind, worin die aus einer Vielzahl von wie- 
derkehrenden intralinearen langkettigen und 
kurzkettigen Estereinheiten bestehen, die statistisch 
uber Esterbindungen Kopf an Schwanz verknupft sind, 
wobei die langkettigen Estereinheiten der Formel 



und die kurzkettigen Estereinheiten der Formel 
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entsprechen, wobei G einen zweiwertigen Rest 

20 darstellt, der nach der Entfernung von endstandigen 
Hydroxylgruppen aus mindestens einem langkettigen 
Glykol eines mittleren Molekulargewichts von 600 bis 4 
000 und eines Atomverhaltnisses von Kohlenstoff zu 
Sauerstoff zwischen 2 und 4,3 zuruckbleibt, wobei min- 

25 destens 20 Gew.% des langkettigen Glykols ein Atom- 
verhaltnis von Kohlenstoff zu Sauerstoff zwischen 2,0 
und 2,4 besitzen und 15 bis 50 Gew.% des Copolyethe- 
resters ausmachen, R einen zweiwertigen Rest dar- 
stellt, der nach der Entfernung von Carboxylgruppen 

30 aus mindestens einer Dicarbonsaure eines Molekular- 
gewichts von weniger als 300 zuruckbleibt und D einen 
zweiwertigen Rest darstellt, der nach der Entfernung 
von Hydroxylgruppen aus mindestens einem Diol eines 
Molekulargewichts von weniger als 250 zuruckbleibt, 

35 wobei mindestens 70 Mol % der verwendeten Dicarbon- 
saure aus 2,6-Naphthalindicarbonsaure oder ihrer 
esterbildenden Aquivalente besteht und mindestens 70 
Mol % des Diols mit dem kleinen Molekulargewicht aus 
1 .4 Butandiol oder dessen esterbildenden Aquivalenten 

40 besteht und die Summe der Mol % von der Dicarbon- 
saure, die keine 2,6-Naphthalindicarbonsaure oder 
ihrer esterbildenden Aquivalente ist und des Diols mit 
einem kleinen Molekulargewicht, das kein 1,4-Butandiol 
oder dessen esterbildende Aquivalente ist, hOchstens 

45 30 % betragt und die Estereinheiten mit kurzen Ketten 
35 bis 80 Gew.% des Copolyetheresters betragen. 

Die in einer weiteren Ausfuhrungsform verwende- 
ten Copolyetheresterpolymere-Membranen k6nnen 
eine Dicke von 1 0 \im oder 1 5 jim aufweisen und zeich- 

so nen sich durch eine hohe Wasserdampfdurchlassigkeit 
von uber 2700 g/m 2 (24 Stden. nach ASTM E 96 66 
Methode B modifiziert) aus. 

Die StOtzschicht 5 kann zumindest abschnittsweise 
z. B. punkt-, linien-, grtterformig mit der Funktions- 

55 schicht 4 und / oder einer weiteren mit dem o.g. Material 
beschichteten bzw. getrankten StOtzschicht 5, vorzugs- 
weise mit einem wasserdampfdurchlassigen, Kleber 
verklebt sein. Hydrophile Kleber sind hierbei von Vorteil. 
da sie den Wasserdampftransport nicht behindern, wie 
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hydrophile geschSumte Kleber auf Polyurethan- Oder 
Acrylatgrundlage. Ebenso zeigt sich eine HeiGverkle- 
bung des Randteils 12 und mitdem Restteil 9des unte- 
ren Endbereichs des Laminats 2 als uberaus vorteilhaft. 

Um eine hohe PaGgenauigkeit des erfindungsge- s 
maBen wasserdichten Laminatformteils zu gewahrlei- 
sten, ist es moglich, der untere Endbereich 7 der 
AuGenlage 1 parallel zu der Unterseite der Laufsohle 13 
ausgerichtet ist. Die AuGenlage 1 kann zumindest in 
ihrem Endbereich, also im Bereich von Dichtlippe, und 10 
in ihrem unteren Endbereich 7 mittels einer Klebschicht 
8 mit dem Laminat 2 verklebt sein. 

Bei der Verwendung des erfindungsgemaGen 
Laminatformteils in Schuhen sind der untere Endbe- 
reich des Laminats 2 parallel zu der Unterseite der Lauf- is 
sohle 13 ausgerichtet, der Randteil 12 des unteren 
Endbereichs des La mi ants 2 zum Schuhinnenbereich 
hin umgeschlagen, und auf die zum Schuhinnenbereich 
zugewandte Oberseite des Restteils 9 des unteren End- 
bereichs des Laminats 2 mittels eines Klebers derartig 20 
verklebt, vorzugsweise heiB- oder zwickverklebt, ist, 
daG der umgeschlagene Randteil 12 im wesentlichen 
flach auf der Oberseite des Restteils 9 des unteren End- 
bereichs des Laminats anliegt. 

Vorzugsweise ist der Randteil 12 des unteren End- 2s 
bereichs des Laminats 2 zu der die Funktionsschicht 4 
aufweisenden Seite hin umgeschlagen, so daG die 
Stutzschicht 5 nach auGen weist. Diese Ausgestaltung 
ist besonders insofern geeignet, als der Randbereich 20 
des Laminats 2 fur die aufklebbare Laufsohle 1 3 und fur 30 
die autklebbare Brandsohle 6 eine ausgezeichnete Ver- 
bindungs- oder Verklebungsgrundlage bietet, da diese 
frei von die Verklebung stoYenden Faden oder Gewebe- 
r est en ist, die ansonsten bei den Verklebungsstellen 
von herkOmmlichen Schuhen zu finden sind. 35 

Vorteilhafterweise kann, wenn der untere Endbe- 
reich 7 der AuGenlage 1 parallel zu der Unterseite der 
Laufsohle 13 ausgerichtet ist, der Randteil 12 des unte- 
ren umgeschlagenen Endbereichs des Laminats 2 uber 
die Kante des zu der Unterseite der Laufsohle 13 paral- 40 
lei ausgerichteten unteren Endbereichs 7 der AuGen- 
lage 1 hinausragen. Jedoch ist es ebenso moglich, daG 
die Kante des unteren Endbereichs 7 der AuGenlage 1 
uber den Randbereich 20 des Laminats 2 hinausragt. 

Zudem kann der Schaft mit dem bereits vorgefertig- 45 
ten erfindungsgemaGen wasserdichten Laminatformteil 
uber den Leisten gezogen, der den auf dem Randteil 12 
geklebten Restteil 9 des unteren umgeschlagenen End- 
bereichs des Laminats 2 und eine auf dem umgeschla- 
genen, parallel zu der Unterseite der Laufsohle so 
ausgerichteten Endbereich der Futterschicht 3 und auf 
dem Randteil 12 des Laminats 2 aufgeklebte Brand- 
sohle aufweist. Dabei ist es vorteilhaft ohne Auftragen 
einer Trennschicht auf den Leisten, unter hohem Spritz- 
druck das flussige Kunststoffsohlenmaterial aufzusprit- ss 
zen. Aufgrund der durch miteinander festen Fixierung 
von AuGenlage 1, Laminat 2 und Laufsohle 13 beding- 
ten Auftrittsstabilitat und Seitenstabilitat erreicht man 
eine ausgeglichene Statik des erfindungsgemaGen 



Schuhs, da ein einwandfreies Abrollen des FuGes 
gewahrleistet ist und aufgrund der fehlenden Verwen- 
dung von unporGsen Schaftmaterialien, ohne Eingriff in 
deren inneren Strukturen, - im Gegensatz zum Stand 
der Technik - eine hohe Belastbarkeit insbesondere bei 
der raschen stoGartigen Beanspruchung der Laufsohle 
13 miiglich ist. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird die 
AuGenlage 1 in ihrem unteren Bereich von dem Material 
der Laufsohle 13 auGenseitig unter Bildung einer Dicht- 
lippe der Spritzform verdeckt. Dabei kann das Behan- 
deln der Oberflachen der dem Schuhinnenbereich 
abgewancften Seite - also auGenseitig - der AuGenlage 
1 , zumindest in dem Bereich, welcher beim Aufspritzen 
des Kunststoffsohlenmateriais oder Ankleben der 
Kunststoffsohle 13 bedeckt wird. hilfreich sein. Durch 
mechanisches oder chemisches Aufrauhen des als 
AuGenlage 1 verwendeten Leders oder textilen Schrcht 
erhOht sich nicht nur die Haftung oder Klebung der 
AuGenlage 1 mit der Laufsohle 13 sondern ebenso 
durch die sonach verringerte Anzahl von unverklebten 
Fehlstellen die Wasserdichtheit der Verbindung von 
AuGenlage 1 mit der Laufsohle 13. Gleichfalls verm6- 
gen lederne oder textile, auf der AuGenlage 1 oder zwi- 
schen der AuGenlage 1 und des Laminats 2 die 
Stabilitat des erfindungsgemaGen Schuhs hilfreich zu 
unterstutzen. 

Bei alien Ausfuhrungsformen des erfindungsgema- 
Gen Schuhs ist festzustellen, daG deren Seitenstabilitat 
zusammen mit der besseren Haftung von seitlich ange- 
Webter oder angespritzter Laufsohle 13 und z.B. 
Anbringen von Fersenkappen ausreichend ist, so daG 
der erfindungsgemaGe Schuh das beim Knick-SenkfuB 
zu beobachtende Knicken des Fersenbeins infolge Sen- 
ken des inneren Langsgewaibes und damit einherge- 
hend das Rutschen des Fersenbeins beim Auftreten je 
nach Deformitat - e.g. nach auGen oder nach innen - 
hilfreich gegenstiitzen kann. 

Als Futterschicht 3 kann eine Frotteeschicht, Zie- 
gen-, Schaf-, Rind-, Schweinslederfutterschicht, Samt- 
schicht, Kamelhaarstoffschicht, gestrickte oder 
gewebte Fellschicht, Gewebeschicht, vorteilhafterweise 
aus Baumwolle, Schurwolle. synthetische Fasern und / 
oder regenierter und/oder modrfizierter Cellulose ver- 
wendet werden. 

Die AuGenlage 1 kann mindestens ein Vertreter der 
eine Lederschicht, Textilschicht, textilartige Schicht und 
Gewebe umfassende Gruppe sein. Moglich sind fur die 
AuGenlage 1 als Obermaterial Segeltuch, Stoffe, 
Chintz, Everglaze, Frottierware, Samt. Manchester, 
Kord, Velveton, Norzon, Ledertuch, Ledersamt, Duver- 
tine, gestricktes Oder gewirktes Gewebe, Satin, Fell, 
Fellimitation, Rauh-, Glatt-, Lackleder oder geschliffe- 
nes, gepragtes, geschrumpftes oder gekrispeltes Leder. 

Als Kunststoffsohlenmaterialien sind wasserdichte 
geeignet wie Gummi, Polyurethan, Polyvinylchlorid und 
deren Derivate und Mischungen derselben. 
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Ausfuhrungsbeispiel 

Die Erfindung wird nun anhand eines Ausfuhrungs- 
beispiels naher erlautert. 

Es zeigt s 

Fig. 1 eine Unteransicht des erfindungsgemaBen 
Schuhs 

Fig. 2 eine Ansicht auf den Querschnitt A-A von 10 
Fig. 1 im Schuhspitzenbereich des erfin- 
dungsgemaBen Schuhs 

Die Abbildungen zeigen aufgrund der zeichneri- 
schen Vereinfachung in schematischer, stark vergrOBer- is 
ter Weise ohne Anspruch auf eine maBstabsgetreue 
Wiedergabe eine Ausfuhrungsform Der erfindungsge- 
maBe Schuh hat als AuBenlage 1 Rindsleder. Der 
untere Endbereich 7 der AuBenlage 1 verlauft parallel 
zu der Unterseite der Laufsohle 13. Dabei ist der End- 20 
bereich der AuBenlage 1 mittels einer Klebschicht 8 mit 
dem Laminat 2 verbunden. Der Rand der AuBenlage 1 
endet als SchragstoB. Als Laminatformteil wird eine 10 
pirn dicke Membran 4 aus wasserdichtem wasserdampf- 
durchlassigem Material (Sympatex) verwendet. AJs 25 
Stutzgewebe 5 findet ein grobmaschiges Polyesterge- 
webe Anwendung. Der untere Endbereich des Lami- 
nate 2 ist parallel zu der Unterseite der Laufsohle 13, 
welche aus Polyurethan besteht, ausgerichtet, wobei 
der Randteil 14 des unteren Endbereichs der Stutz- 30 
schicht 5 und der Randteil 15 der Membran 4 gemein- 
sam zum Schuhinnenbereich hin umgeschlagen 
werden und f lach auf der Oberseite des Restteils 1 1 der 
Membran 4 auf li eg en. Als Kleber zwischen dem Restteil 
15 und dem Restteil 1 1 benutzt man Polyurethankleber, 35 
welcher mit Hilfe einer Hochfrequenzheizeinrichtung 
aktiviert wird. Eine Brandsohle 6 aus Leder ist mittels 
einer Klebschicht 1 7 auf dem umgeschtagenen unteren 
Endbereich der Futterschicht 3 und auf dem Randteil 14 
geklebt. Die Futterschicht 3 ordnet sich hierbei in dieser 40 
bevorzugten Ausfuhrungsform mit ihrem unteren End- 
bereich parallel zu der Unterseite der Laufsohle 13 an. 

Durch Anspritzen von flussigem Kunststoffsohlen- 
material aus Polyurethan bei 5 at an den mit dem Schaft 
und dem Laminatformteil geschlagenen Leisten ist eine 45 
innige Verbindung zwischen der Stutzschicht 5. der 
Brandsohle 6 und dem Kunststoffsoh I en material fest- 
stellbar. Der Ubergang der Oberflache des umgeschla- 
genen Randbereichs 20 des unteren Endbereichs des 
Laminats 2 zu der Oberflache der Laufsohlenoberseite so 
ist glatt und zeigt keine unerwunschten Erhebungen, 
Wulste oder Dellen auf, welche ansonsten Druckstellen 
auf der FuBsohlenunterseite des Benutzers hervorrufen 
wurden. Der Ubergang ist deswegen glatt und bildet 
eine stete Flache, da zudem das Anspritzen der Lauf- 55 
sohle unter Druck erfolgt ist. 

In einer weiteren Ausfuhrungsform kann der untere 
Endbereich der Futterschicht 3 im wesentlichen senk- 
recht zu der Laufsohle 13 ausgerichtet sein, so daB der 



Randteil 12 des unteren Endbereichs des Laminats 2 
bundig an die dem Schuhinnenbereich zugewandte 
Oberflache der Futterschicht 3 anstOBt. Vortei I hatter - 
weise ist der zum Schaft zugewandte Rand des Rand- 
teils 12 im wesentlichen in Richtung oberen 
Endbereichs des Laminats 2 ausgerichtet. Der obere 
Endbereich des Laminats 2, der AuBenlage 1 und der 
Futterschicht 3 bilden die EinschlupfOffnung des erfin- 
dungsgemaBen wasserdichten Schuhs. Dadurch wird 
eine zusatzliche sichere Seitenfuhrung des FuBes an 
den Randern des FuBbettes des erfindungsgemaBen 
Schuhs hervorgerufen. 

Eingehende Prufungen ergeben, daB sich trotz der 
recht einfachen Herstellungsweise des erfindungsge- 
maBen Schuhs ohne umstandliches und genaues Aus- 
richten von Schuhbestandteilen eine ausreichende 
Dichtigkeit des Schuhinnenbereichs beobachten laBt, 
ein Umstand, der hervorgerufen wird, da die der Lauf- 
sohle 13 zugewandte Seite bzw. AuBenrand 20 der 
Stutzschicht 5 beim Verkleben oder Auspritzen des 
Kunststoffsohlenmaterials aufgrund des Fehlens von 
verklebungsstOrenden Partikeln eine dauerhafte, innige 
und wasserdichte Verklebung garantiert. Auch zeigt 
sich, daB der Tragekomfort insbesondere das Auf- und 
Abrollen des erfindungsgemaBen Schuhs durch das 
Umschlagen des Randteils 12 des unteren Endbereichs 
des Laminats 2 zum Schuhinnenbereich und Verkleben 
desselben mit dem Restteil 9 des unteren Endbereichs 
des Laminats 2 nicht eingeschrankt wird, sondern ganz 
im Gegenteil die eingeschrankte Flexibility, unzurei- 
chende Abrolleigenschaften, hohe Herstellungskosten 
und den groBen Zeitaufwand bei der Herstellung fur den 
Fachmann unerwarteterweise in einer ausgewogenen 
Weise sonach beseitigt. Ebenso ist durch Anspritzen 
des f lOssigen Kunststoffsohlenmaterials unter Druck ein 
im wesentlichen dem FuB des Benutzers anatomisch 
angepaBtes FuBbett auf preiswerte und einfache Weise 
herstellbar ist, welches den Tragekomfort zusatzlich 
hebt. 

Patentanspruche 

1 . Wasserdichtes Laminatformteil als Einsatz fur 
Schuhe in klebegezwickter Ausfuhrungsform, wel- 
cher schuhformmaBig ausgebildet ist, mit einer 
AuBenlage, einer Brandsohle, einer Futterschicht 
und einem wasserdichten wasserdampfdurchlassi- 
gen Laminat, das eine Funktionsschicht und gege- 
benenfalls eine Stutzschicht aufweist, dadurch 
gekennzeichnet, daB ein Randteil (12) des unte- 
ren Endbereichs des Laminats (2) zu der die Funk- 
tionsschicht (4) aufweisenden Seite hin 
umgeschlagen und verklebt ist, daB die Futter- 
schicht (3) an der Kante des Rands des umge- 
schlagenen unteren Endbereichs des Laminats (2) 
anliegt und daB der Randteil (12) des unteren End- 
bereichs des Laminats (2) mit der Brandsohle (6) 
mittels einer Klebeschicht (17) verklebt ist. 
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2. Wasserdichter Schuh, dadurch gekennzeichnet, 
daft der wasserdichte Schuh ein wasserdichtes 
Laminatformteil nach Anspruch 1 aufweist. 



3. Wasserdichter Schuh nach Anspruch 2, dadurch s 
gekennzeichnet, daB der untere Endbereich (7) 
der AuBenlage (1) parallel zu der Unterseite der 
Laufsohle (13) ausgerichtet ist. 

4. Wasserdichter Schuh nach Anspruch 3, dadurch w 
gekennzeichnet, daB der untere Endbereich (7) 
der AuBenlage (1) mit dem Laminat (2) zumindest 
teiiweise mittels einer Klebeschicht (8) verWebt ist. 

5. Wasserdichter Schuh nach Anspruch 4, dadurch is 
gekennzeichnet, daB eine Laufsohle mit der 
Brandsohle (6), dem Restteil (9) des Laminats (2) 
und dem unteren Endbereich (7) der AuBenlage (1) 
verklebt ist. 

20 

6. Wasserdichter Schuh nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB ein Laufsohlenmaterial auf 
die Brandsohle (6), den Restteil (9) des Laminats 
(2) und den unteren Endbereich (7) der AuBenlage 

(1) aufgespritzt ist. 25 
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